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(57) Abstract 

The invention relates to a method and an installation for producing hot-rolled wide strip, notably from continuously cast thin slabs 
in consecutive operating steps of a pass line presenting a continuous finishing train. According to said method cast strands are produced 
in a casting machine or casting line, possibly divided into individual thin slabs, each homogenized in a soaking fumace and brought to a 
uniform temperature, after which they are transferred from the soaking fumace possibly to a storage fumace, if required to an elongated 
holding furnace and from there to the finishing train having at least one finishing stand. The invention is characterized in that the steel 
works or the blast fumace, casting machine, soaking fumace and hot-rolling mil], as well as other separate components, are logistically 
interconnected in such a way that the maximum production capacity of the individual components or installation components is utilized. 



(57) Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage zum Herstellcn von Warmbreitband insbesondere aus stranggegossenen 
Dunnbrammen in aufeinanderfolgenden Arbcitsschrittcn einer eine kontinuierliche Fertigstrasse aufweisenden Walzlinie, wobei in einer 
Giessmaschine bzw. Giesslinie Gusstrange erzeugt, ggf. zu einzelnen Dunnbrammen abgetrennt und in jeweils einem Ausgleichsofen 
homogemsiert und auf Temperatur gebracht werden und aus dem Ausgleichsofen ggf. unter Zwischenschaitung eines Speicherofens und 
fallwetse eines verlangerten Halteofens in die Fertigstrasse mit mindestens einem Fertiggerilst Qberfiihrt werden. Die Erfindung zeichnet sich 
dadurch aus, dass Stahlwerk bzw. Hochofen, Giessmaschine, Ausgleichsofen und Warmwalzwerk sowie andere Einzelkomponenten in der 
Weise logistisch miteinander verbunden werden, dass die maximale Leistungsfahigkeit der Einzelkomponenten bzw. Anlagekomponenten 
ausgenutzt wird. 
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Verfahren und Anlage zur Herstellung von Warm- 
breitband aus insbesondere dunnen Brammen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Warmbreitband insbe- 
sondere aus stranggegossenen Dunnbrammen in aufeinanderfolgenden Ar- 
beitsschritten einer eine kontinuierliche FertigstraBe aufweisenden Walzlinie, 
wobei in einer GieBmaschine bzw. GieBlinie GuBstrange erzeugt, ggf. zu ein- 
zelnen Dunnbrammen abgetrennt und in jeweils einem Ausgleichsofen homo- 
genisiert und auf Temperatur gebracht werden und aus dem Ausgleichsofen 
ggf. unter Zwischenschaltung eines Speicherofens und fallweise eines verlan- 
gerten Halteofens in die FertigungsstraBe mit mindestens einem Arbeitsgeriist 
uberfuhrt werden. Die Erfindung betrifft auch eine Anlage zur Durchfuhrung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens. 

In modernen Produktionsanlagen zur Herstellung von warmgewalzten Bandern 
oder Profilen werden als Vonmaterial fur die aus mehreren Gerusten bestehen- 
de FertigstraBe stranggegossene Dunnbrammen eingesetzt, die beispielsweise 
eine Dicke von weniger als 100 bis 70 mm, vorzugsweise von etwa 50 mm ha- 
ben. Die Dunnbrammen werden von einem in einer StranggieBmaschine er- 
zeugten endlosen GuBstrang regelmaBig abgetrennt, und zwar mit einer Lange, 
die dem gefordertem Coil-Gewicht fiir das fertige Warmbreitband entspricht. Die 
GieBgeschwindigkeit von StranggieBmaschinen fur Dunnbrammen-StrangguB 
ist relativ gering, wahrend die Einzugsgeschwindigkeit einer zugeordneten kon- 
tinuierlich arbeiteten Warmbreitband-FertigstraBe mit mehreren Gerusten etwa 
urn den Faktor 2 bis 4 hoher liegt. Deshalb ist es vorteilhaft, einer kontinuierli- 
chen FertigstraBe zwei GieBmaschinen zuzuordnen, derart, daB Dunnbrammen 
abwechselnd von jedem der beiden endlosen GuBstrange abgetrennt und an- 
schlieBend jeweils der FertigstraBe zum Auswalzen zugefuhrt werden. 

Aus einigen Produktionsanlagen fiir Warmbreitband ist es bekannt, bspw. mit 
Hilfe zweier Langs/Quer/ Langs-Transportsysteme, sog. Fahren, die Dunn- 
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brammen aus der jeweiligen GieBlinie heraus in die Fluchtlinie der Warmbreit- 
bandstraBe zu bringen, damit sie dann in diese eingezogen werden konnen. Bei 
einer bekannten Ausfiihrung derartiger Anlagen weist diese zwei Einstrang- 
GieBmaschinen mit je einem Ausgleichsofen und je einer Fahre auf, sowie fur 
beide gemeinsam einen Halteofen vor der WalzstraBe. In jedem Ausgleichsofen 
ist aufeinanderfolgend eine Heizzone, ein Systempuffer und ein Speicherofen- 
teil angeordnet. In der Heizzone werden die Dunnbrammen auf Walztemperatur 
aufgeheizt. Der anschliefiende Systempuffer ist erforderlich, urn die bei wech- 
selweisen Quertransport der Dunnbrammen aus beiden GieBmaschinen in die 
WalzstraBe erforderliche Transportzeit zu uberbrucken. Der Speicherofen 
schafft die Moglichkeit, begrenzte Stillstandszeiten der WalzstraBe, hervorge- 
rufen durch bspw. Walzenwechsel, bei fortlaufender GuBstrangproduktion zu 
uberbrucken. 

Aus der DE 4234455 A1 ist ein Verfahren zum Auswalzen von Warmbreitband 
aus strangegossenen Dunnbrammen in aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten 
einer eine kontinuierliche FertigstraBe aufweisenden Walzlinie bekannt. Die 
Dunnbrammen werden in zwei GieBmaschinen bzw. zwei GieBlinien erzeugt, 
indem diese von dem GuBstrang abgetrennt werden. Die Dunnbrammen wer- 
den in jeweiis einem Ausgleichsofen homogenisiert und auf Temperatur ge- 
bracht und in einen Speicherpuffer des Ausgleichsofen eingefuhrt und aus die- 
sem in die Walzlinie uberfuhrt. In einem ersten Arbeitsschritt wird eine Dunn- 
bramme unter Verwendung eines beweglichen Ofenteils aus der GieBlinie her- 
ausgeschwenkt bzw. seitlich versetzt und nach einer ersten Richtungsumkehr in 
Gegenrichtung zum GuBstrang gefordert und in einen Speicherofen innerhalb 
der Walzlinie eingefuhrt. In einem zweiten Arbeitsschritt wird die Dunnbramme 
aus diesem Speicherofen nach einer zweiten Richtungsumkehr in eine dem 
Speicherofen nachgeordneten Halteofen in Richtung gegen die Walzlinie gefor- 
dert und aus dem Halteofen in die FertigstraBe eingefuhrt und in der Fertigstra- 
Be zum Endprodukt ausgewalzt. Mit dieser MaBnahme konnte eine Verkurzung 
der Gesamtanlage insb. der Ofenanlage erreicht werden gegenuber einem 
Walzverfahren bzw. einer Walzanlage, die in einem Geradeauslauf arbeitet, 
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ohne daB hierdurch verfahrenstechnische Nachteile oder anlagentechnische 
Schwierigkeiten entstehen. Auch konnte der Durchsatz der Produktionsanlage 
erheblich gesteigert werden. 

Ausgehend von dem zuletzt genannten Stand der Technik ist es Aufgabe der 
vorliegenden Erfindung, sowohl eine verbesserte Logistik der Einzelkompo- 
nenten der gesamten Produktionsanlage bereit zu stellen, als auch eine logisti- 
sche Verbindung zwischen den Anlagekomponenten Stahlwerk-GieBmaschine- 
Ausgleichsofen-Warmwalzwerk herzu- stellen. 

Die Aufgabe wird mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 gelost. 

Die anspruchsgemaBe Logistik ist dahingehend ausgelegt, daB alle Anlage- 
komponenten unter Ausnutzung ihrer maximalen Leistungsfahigkeit (Produkti- 
onskapazitat) betrieben werden konnen. 

Die Logistik der Gesamtanlage laBt sich in den Konzeptvarianten 

3-StranggieBmaschine mit drei paralielen Ofenanlagen und Ruckwarts- 
Schwenkfahren, 

eine GieBmaschine mit einer 3-Strangofenanlage mit Ruckwarts- 
Schwenkfahren, 

3-StranggieBmaschine mit drei paralielen Ofenanlagen und mit Vorwarts- 
Schwenkfahren, 

eine GieBmaschine mit einer 3-Strangofenanlage mit Von^arts- 
Schwenkfahren, 

realisieren und erlaubt damit eine Produktionssteigerung, die bisher von den 
Zweistranganlagen nicht erreicht werden konnte. 

Die Erfindung wird anhand eines Ausfuhrungsbeispiels beschrieben, dem weite- 
re Einzelheiten und Merkmale der Erfindung zu entnehmen sind. Es zeigen: 
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Fig. 1 eine Dreistranganlage mit Ruckwarts-Schwenkfahre 

Fig. 2 eine GieBmaschine mit drei parallelen Ofenanlagen mit Ruck 

warts-Schwenkfahren 
Fig. 3 eine DreistranggieBmaschine mit drei parallelen Ofenanlagen mit 

Vorwarts-Schwenkfahren 
Fig. 4 eine GieBmaschine mit drei parallelen Ofenanlagen mit einer Vor- 

warts-Schwenkfahre 

Fig. 1 zeigt eine 1 . Konzeptvariante, die als Dreistranganlage 1 mit Ruckwarts- 
Schwenkfahren 4 ausgestattet ist. Es sind drei GieBmaschinen 2 parallel zuein- 
ander angeordnet, jeweils gefolgt von einer Schere 7 und einer Ofenanlage so- 
wie zwei ruckwarts arbeitenden Schwenkfahren 4 , die auf die mittlere GieBlinie 
arbeiten, die sich in einer Produktionslinie mit dem nachgeschalteten Walzwerk 
9 befindet. Aus der mittleren GieBlinie wird die Dunnbramme 6 der Schere 12, 
Entzunderungsvorrichtung 8, einer 6-gerustigen Fertigwalzstaffel 9 zugefuhrt. 
Hinter dem letzten Fertiggerust ist die Wasserkuhlstrecke 10 angeordnet, in der 
das Warmband heruntergekuhlt wird. 

Hinter der Wasserkuhlstrecke 10 befinden sich zwei Wickelvorrichtungen 11, 
mit denen das fertiggewalzte Warmband zu transportablen Bunden gewickelt 
wird. 

Die Fig. 2 zeigt eine zweite Konzeptvariante, die eine einzige GieBmaschine 2' 
aufweist. Hinter der GieBmaschine befinden sich drei Ofenanlagen 3\ wobei die 
Ofen zueinander parallel angeordnet sind und zwischen der GieBmaschine 2' 
und der Ofenanlage 3' jeweils eine Schere 7 angeordnet ist. Die auBeren Ofen- 
anlagen 3 1 sind mit Ruckwarts-Schwenkfahren 4 ausgestattet, die auf die mittle- 
re Ofenanlage arbeiten. Die mittlere Ofenanlage befindet sich in einer Produkti- 
onslinie mit dem Walzwerk 9. Hinter der mittleren Ofenanlage ist die Schere 12 
und die Entzunderungsvorrichtung 8 angeordnet. Dann folgt eine 6-gerustige 
WalzstraBe 9. 
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Aus dem letzten Gerust der WalzstraBe wird das fertiggewalzte Warmband in 
die Kuhlstrecke 1 0 uberf uhrt, in der das Band auf Weiterverarbeitungstempe- 
ratur heruntergekuhlt wird. Hinter der Wasserkuhlstrecke 10 befindet sich die 
Haspelanlage 1 1 mit zwei Haspeln, mit denen das Band zu transportablen Bun- 
den gewickelt wird. 

Die Fig. 3 zeigt eine dritte Konzeptvariante bestehend aus einer 3- 
StranggieBanlage mit jeweils einer GieBmaschine 2, einer Schere 7 und einem 
Ausgleichsofen 3". Die GieBlinien sind parallel zueinander angeordnet. Die 
Ausgleichsofen 3" sind mit Vorwarts-Schwenkfahren 5 verbunden. Die auBeren 
Ausgleichsofen arbeiten auf den mittleren Ausgleichsofen, der in Produktionsli- 
nie mit dem Walzwerk 9 angeordnet ist. Das Walzwerk 9 besteht wie bei den 
Konzeptvarianten nach Fig. 1 und Fig. 2 aus einer Schere 7, einer Entzunde- 
rungsvorrichtung 8, einem 6-gerustigen Walzwerk 9 mit der nachgeordneten 
Wasserkuhlstrecke 10 und den zwei Haspelanlagen 11, mit denen das fertig- 
gewalzte Band zu Bunden gewickelt wird. 

Fig. 4 zeigt die vierte Konzeptvariante mit einer GieBmaschine 2' und drei der 
GieBmaschine 2 1 nachgeordneten Ofenanlagen S'^die parallel angeordnet sind. 
Zwischen der GieBmaschine 2 1 und den Ofenanlagen 3'" ist jeweils eine Schere 
7 angeordnet. Die beiden auBeren Ofenanlagen arbeiten mittels Vorwarts- 
Schwenkfahren 5 1 auf die mittleren Ofenanlage, die sich - wie zuvor gesagt - in 
Linie zu der Produktionsanlage befindet, die aus einer Schere 12, aus der Ent- 
zunderungsvorrichtung 8, aus einem 6-gerustigem Walzwerk 9 und der nach- 
geordneten Wasserkuhlstrecke 10 besteht, der die Haspelanlage 1 1 folgt, in der 
das Fertigband zu Bunden aufgewickelt wird. 

Mit der erfindungsgemaBen Gesamtanlage zur Herstellung von Warmband aus 
gegossenen Dunnbrammen ist es moglich, sowohl eine Logistik fur die Einzel- 
komponenten der Gesamtanlage als auch eine logistische Verbindung zwi- 
schen den Anlagekomponenten so herzustellen, daB das Stahlwerk bzw. der 
Hochofen in die Produktionslinie zum GieBen der Dunnbrammen und in die 
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Produktionslinie des Walzwerkes eingebunden wird, um auf diese Weise die 
Produktionsleistung herkommlicher Dunnbrammenanlagen erheblich zu stei- 
gern. Mit der vorliegenden Erfindung 1st es erstmals moglich, mit dem Einsatz 
der bisher bekannten Elektroschmelzofen abzugehen und eine Hochofenanlage 
mit der Dunnbrammenanlage zu einer leistungsfahigen Einheit zu verbinden. 
Damit ist es auch erstmals moglich, andere Stahlsorten mit der Dunnbrammen- 
anlagen zu vergieQen und auszuwalzen, die wegen des Einsatzes der Elektro- 
schmelzofen bislang nicht berucksichtigt werden konnten. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Warmbreitband insbesondere aus stran- 
gegossenen Dunnbrammen in aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten ei- 
ner eine kontinuierliche FertigstraBe aufweisenden Walzlinie, wobei in 
einer GieBmaschine bzw. GieBlinie GuBstrange erzeugt, ggf. zu einzel- 
nen Dunnbrammen abgetrennt und in jeweils einem Ausgleichsofen 
homogenisiert und auf Temperatur gebracht werden und aus dem Aus- 
gleichsofen ggf. unter Zwischenschaltung eines Speicherofens und fall- 
weise einen verlangerten Halteofen in die FertigstraBe mit mindestens 
einem Fertiggerust uberfuhrt werden, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB Stahiwerk bzw. Hochofen, GieBmaschine, Ausgleichsofen und 
Warmwalzwerk sowie andere Einzelkomponenten in der Weise logistisch 
miteinander verbunden werden, daB die maximale Leistungsfahigkeit 
der Einzelkomponenten bzw. Anlagekomponenten ausgenutzt wird. 

2. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens des Anspruchs 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB diese mindestens aus drei parallelen GieBstrangen mit Ausgleichs- 
ofen besteht, wobei die Ausgleichsofen uber Ruckwarts-Schwenkfahren 
miteinander verbunden sind. 

3. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB diese aus einer GieBmaschine und mindestens drei nachgeordneten 
parallel zueinander verlaufenden Ausgleichsofen besteht, die uber 
Ruckwarts-Schwenkfahren miteinander verbunden sind. 
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4. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB diese mindestens aus drei parallelen GieBstrangen mit Aus- 
gleichsofen besteht, wobei die Ausgleichsofen mit Vorwarts- 
Schwenkfahren miteinander verbunden sind. 

5. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB diese aus einer GieBmaschine mit mindestens drei nachgeschalte- 
ten Ausgleichsofen besteht, die parallel zueinander verlaufen und die 
uber Vorwarts-Schwenkfahren miteinander in Verbindung stehen. 

6. Anlage nach mindestens einem der Anspruche 2 bis 5, 
dadurchgekennzeichnet, 

daB die Schwenkfahren der auBeren Ausgleichsofen auf den mittleren 
Ausgleichsofen arbeiten, der seinerseits in Produktionslinie mit dem 
Warmwalzwerk angeordnet ist. 

7. Anlage nach mindestens einem der vorhergehenden Anspruche 2 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB den GieBrnaschinen ein Stahlwerk/Hochofen vorgeordnet ist, deren 
Schrnelzkapazitat auf die GieBrnaschinen, auf die Ausgleichsofen und 
das Warmwalzwerk logistisch abgestimmt ist. 



WO 00/12235 



1 / 4 



PCT/EP99/061S5 




\ 

A. 
ft 



\ 



v 

vv 



/ 

U 
H 

I 



41 



CO 



WO 00/12235 



3 / 4 



PCT/EP99/06155 




H 



I 

a 

u 



\ 



w 
n 



"to 



CO 



CO 



.CM 



WO 00/12235 



4 / 4 



PCT/EP99/06155 




INTERNATIONAL SEARCH REPORT i 

. M aonal flmmoMion No 



PCT/EP 99/06155 



A. CLASS 

IPC 7 


m 


^^aiEcryATTER 






Aooordbigtol 


ntematlonal Patent aasstffcatlon (IPC) or to both national dasstfoaflon and IPC 




B. FIELDS SEARCHED 


IPC 7 




jnentatton searched (classification system toJowed by c*asa»ca 

B21B B220 C21C C21D 


tton symbols) 




Docunentaflon searched o*er than rr**num dccurnen^^ 






a oase consumed during the STtemational search (name of data b 


eseand. where practical, search terms used) ~ 






Category* 


Citation of document wtth Mcatton, where appropriate, erf Ihe Levant pe«a0ee 


Relevant to data No. 


X 

Y 
A 
X 
Y 

A 


DE 42 34 455 A (SMS S CHLOEMANN-S I EHAG AG) 

14 April 1994 (1994-04-14) 

cited In the application 

column 5, line 35 - line 41; claims 

1,2,5-8,11; figure 4 

EP 0 492 226 A (SMS SCHLOEMANN-S I EHAG AG) 
1 July 1992 (1992-07-01) 
column 4, line 7 -column 5, line 54 
column 7, line 34 - line 46; claims; 
figures 1,6 

-/- 


2,6 
3 

1,7 
4,6 
5 

1.7 | 


| X| Farther 


documents are leted In the oonfruafion of box C. 


|X | Patent famrty members are Isted ! 


n annex, 


"A" document defWhcj the general state of the ait which Is not 
considered to be of particular relevance 

"E" eariler document but pubtehed on or after the tTtsmaUonal 
fling date 

citation or other special reason (as specified) 
"O" document referring to an oral dscioaure, use, exhfcrBonor 
other means 

"P" document pubiahed prior to the International flhg date but 
later than the prlortty date d aimed 


T later document published after the kitematJona! fltog date 
or priority date and notki oonflct with the appscation but 
cited to understand the prtictoie or theory underlying the 
biventton 

"X- documeri! of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be oonaJdered novel or cannot be considered to 
nvdve an Inventive step when the decument Is taken alone ! 

"V document ot particular relevance; the claimed hventlon 

cannot be considered to Involve an toventtve step when the 
document la combined with one or more other such docu- 
ment*, such combtiatlon being obvious to a person sidled 
hn the art. 

"4" document member of the same patent famly 


Date of the actuai completion of the krtemaUonaJ search 

21 December 1999 


Date of maJIng of the Internattonal search report 

11/01/2000 


European Patent Office, P.B. 581 8 PatentJaan 2 
NL-2280HVRI)ew1* 
Tel. (431-70) 340-3040, Tx. 31 651 epo ri. 
Fax: (+31-70) 340-3018 


Authorized officer 

Rosenbaum, H 



Form PCT/I8A^10 (aeoond rftMt) (Jiiy 1M2) 



page 1 of 2 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



PCT/EP 99/06155 



&(Oonlteimion) OOCUMEMT8 COW8IDERED TO BE RELEVANT 

Category* | Cttaflon c4 document »«i kTtfcaHon. where apprepdal», e*lhe rotevart paeeage*" 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 004, no. 088 (M-017), 
24 June 1980 (1980-06-24) 
-& JP 55 045530 A (CHIY0DA K0UTETSU K06Y0 
KK; OTHERS: 01), 31 March 1980 (1980-03-31) 
A abstract 

P.X EP 0 908 243 A (VOEST ALPINE IND ANLAGEN) 

14 April 1999 (1999-04-14) 
A column 6, line 39 -column 7, line 54: 

claims 1-7,9; figures 7,8 

P,X EP 0 908 244 A (VOEST ALPINE IND ANLAGEN) 

14 April 1999 (1999-04-14) 
A column 7, line 12 -column 8, line 20; 

claims 1,2,4-8; figures 7-10 

EP 0 541 817 A (MAGNITOGORSK METALL KOM 
; MAGNITOGORSK Y GI PROEKT METALL (RU); 
MAGN) 19 May 1993 (1993-05-19) 
column 4, line 37 -column 6, line 1; 
claims 1-3; figures 1,2 

EP 0 233 404 A (BLAW KNOX CO) 
26 August 1987 (1987-08-26) 
the whole document 



Relevant to dotal No. 



3,5 

1,7 
2,6 
1,7 

2,6 
1,7 

1,7 



1,7 



Form PCT7I8A/310 (cort**jnUan of ocoond rf*«t) (J^rfy i wq) 



page 2 of 2 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



Information on pfrrt farnfly m«mt>«r» 


PCT/EP 99/06155 


Patent document 
cted In search report 


PifcOcaflon 
date 


Patent famBy 
members) 


PiADcstion 
date 


OE 4234455 


A 


14-04-1994 


CA 2108241 A 
CN 1086465 A 
DE 59303957 D 
EP 0593002 A 
JP 6218401 A 
KR 9616453 B 
US 5467518 A 


14-04-1994 

11- 05-1994 
31^-10-1996 

20- 04-1994 
09-08-1994 

12- 12-1996 

21- 11-1995 


EP 0492226 


A 


01-07-1992 


DE 4041205 A 
AT 119811 T 
DE 59104961 D 
ES 2071197 T 
JP 2951086 B 
JP 4284954 A 
US 5305515 A 


25- 06-1992 

15- 04-1995 
20-04-1995 

16- 06-1995 
20-09-1999 
09-10-1992 

26- 04-1994 


JP 55045530 


A 


31-03-1980 


JP 1362339 C 
JP 61029802 B 


09-02-1987 
09-07-1986 


EP 0908243 


A 


14-04-1999 


NONE 






EP 0908244 


A 


14-04-1999 


US 5943753 A 


31-08-1999 


EP 0541817 


A 


19-05-1993 


AU 651694 B 
AU 1791692 A 
CA 2085736 A 
WO 9218270 A 


28- 07-1994 

17- 11-1992 

18- 10-1992 

29- 10-1992 

fcJ *V 177L 


EP 0233404 


A 


26-08-1987 


US 4664701 A 
AT 54947 T 
CA 1305862 A 
JP 62187553 A 
US 4696458 A 


12-05-1987 
15-08-1990 
04-08-1992 
15-08-1987 
29-09-1987 



Form PCT/18A/21 0 (pom fentfy amK) <JUy 1 0O2) 



INTERNATIONALE!* RECHERCHENBERICHT 



Ira 



PCT/EP 99/06155 



A. KLA 881 RB ERU MQ DE8 ANMEL0UNQ8QEQENSTANDE3 



Nach der tntomallcnaten PatenfldngaMraaon (IPK) Oder nach der nallonalen tqaasttkaflon ind der IPK 



ft RECHERCMEHTE OEBETE 
Recheic W atef MndeatprOtetofT i, 

IPK 7 B21B B22D C21C C21D 



RechereNerl»abefriWaiTiMr»te»lpi^^ 



Wahrend dt>f Irtemattonaleo Recherche konatiBerto eletrtrcritache Datehbank (Nam* der Datarfcsnk und eV. vwwwS5> 5j3S>ff5g" 



a ALS WE8ENTUCH ANQESEHENE UMTERLAQEN 



Kategorte* Bezetchrmg der VeroffenBchmo, a«»u> erfordemch tfttw Anfl«b» der h Botracht kommcndeo Tele 



Betr. Anapruch Nr. 



DE 42 34 455 A (SMS SCHLOEMANN-SIEMAG AG) 

14. April 1994 (1994-04-14) 

In der Anmeldung erxahnt 

Spalte 5, Zen e 35 - Ze1l e 41; AnsprGche 

1,2,5-8,11; AbMldung 4 



EP 0 492 226 A (SMS SCHLOEMANN-SIEMAG AG) 
1. Jul1 1992 (1992-07-01) 
Spalte 4, Zelle 7 -Spalte 5, Zeile 54 
Spalte 7, Zelle 34 - Zelle 46; AnsprGche; 
AbbUdungen 1,6 



2,6 
3 

1.7 
4,6 
5 

1,7 



-/- 



Werter© VeroflerrSchungen rind der Fortsetong von Feld C at 



ID 



Stehe Anhang Patenttamle 



* Beecnotore Kategoricn von angegebenen Ver«?entlchungen 
"A* VerOftertfk^urra, die den aDg«ne*>«i Stand der Technic deMert. 
al*M-i^ateoee<rtdersbeo>otaam 

°E' atteree DoJcument daa Jedoch erst am oder nach dem IntemaflonaJen 
Axvnddedetum veroffentlcht worden 1st 

VerWfenfltehirtg, de geeignet tet elnen P>terttfit»anepruoh zwelfetiafl er- 
echeinen m Lassen, oder durcfi do das Ver&ffettfWxjTC^datUTi ekyer 
anderen Im Recheni>enbericrrt genemten Vertffenfllchung bdegl werden 
sol Oder die aus efcTem anderen beeonderen Grund angegeben 1st (wle 
ausojefGhft) 

"O- VerWtentlchung, die eich auf elne mdndbche Offertbarung, 

dn© Benuteung, elne Ausstellung oder andere Mafinahmen beartent 
*P* VeroffenflWxrig, de vor dem Intemafloneien Anmddedahsn, aber nach 
dem beanspruchten Priorttatadatum vertttertikht worden 1st 



T Spfttere VerWenlichung, de nach dem WemstJcnaJen Artr>ddedatum 
oder dem FMorttfttedaJurn veroffentlcht worden let und mft der 
Anme4dung rtcht koUdert. aondem nur zum VerstandHs dee der 
B*Kfcrig njgna^lependen Prlnzlpe oder der Ihrzugiundeilegenden 
Tneorle angegeben tef 
y VeiOffemDchung von beeonderer Bedeutung; de beanapruchte EiflndUm 
kann aIMn aufgrund deeer Vertiffertdlchung nJcht ale neu oder auf 
Tfttido * 



fttlgjceft beruhend betrachtat warden 
"Y* VerWtentttchung von beeonderer Bedeutung; de beanepruchte Erflndtna 
kann nJcht ate auf enYidertecher Tfiflgkeft beruhend betraohtet 
warden, wem de Vef offer itlctiunq rrit emer oder mehreren anderen 
Verof?ent^isx^<*eeer Kateoode In Verblndung gebraoht wtrd und 
dee© Verbtndung fQr etoen Fachmann nahefegend let 
"8." VertWfertf tehung. de Milled deraefcen Patentfamlle 1st 



Datum dee Abecrtussee der International Recherche 

21. Dezernber 1999 


Abaendcdatun d— Intemaaonaten Rechcwhenbertch* 

11/01/2000 


Name und Poatanschrtft der IntamaUonaien Recheicher^ehdrde 
EuropaJachee Patentamt, P.a. 5818 Patenttean 2 
NL - 2280 HV Rljewtjk 
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 861 epo xi. 
Fax: (+31-70)340-3018 


Pi a m ^JLm M ft ±^M «J m m Pi ■ ,1 a _ a 

ewvou nacrrogtar cwciefiarawr 

Rosenbaum, H ; 



Selte 1 von 2 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



PCT/EP 99/06155 



(X(FortMttuntf AL8 WESENTUCH AMQESEHENE UNTERLAQEN 



Kategorte* 



Befr. Anspruch Nr. 



A 

P,X 
A 

P,X 
A 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 004, no. 088 (M-017), 

24. Junl 1980 (1980-06-24) 

-4 JP 55 045530 A (CHIY0DA K0UTETSU K0SY0 

KK; OTHERS: 01), 31. MIrz 1980 (1980-03-31) 

Zusammenfassung 

EP 0 908 243 A (V0EST ALPINE I NO ANLAGEN) 
14. April 1999 (1999-04-14) 
Spalte 6, Zelle 39 -Spalte 7, Zelle 54; 
Anspruche 1-7,9; Abblldungen 7,8 

EP 0 908 244 A (VOEST ALPINE IND ANLAGEN) 
14. April 1999 (1999-04-14) 
Spalte 7, Zelle 12 -Spalte 8, Zelle 20; 
Anspruche 1,2,4-8; Abblldungen 7-10 

EP 0 541 817 A (MAGNITOGORSK HETALL KOM 
; MAGNITOGORSK GI PROEKT METALL (RU); 
MAGN) 19. Na1 1993 (1993-05-19) 
Spalte 4, Zelle 37 -Spalte 6, Zelle 1; 
Anspruche 1-3; Abblldungen 1,2 

EP 0 233 404 A (BLAH KNOX CO) 
26. August 1987 (1987-08-26) 
das ganze Dokument 



3,5 

1,7 
2,6 
1,7 

2,6 
1.7 

1.7 



1,7 



Fomfttatt PCTT718A/210 (FortMteuno won Btea 2) (JUi 1M2) 



Selte 2 von 2 



INTERNATIONAJLER RECHERCHENBERICHT 



Angaben zu VertftenMchu qen. Je zur ad ben Patentfamlle qehflwn 


trtti onaiee Aktenzefchen 

PCT/EP 99/06155 


Im ReohefchenberidH 
angefOhrtea Patentdokument 


Datum der 
Verflffentflchung 


Mftgited<er) der 
PatentfamJBe 


Datum der 
VerOffentflohung 



CN 
DE 
EP 
JP 
KR 
US 



1086465 
59303957 
0593002 
6218401 
9616453 8 
5467518 A 



11- 05-1994 
31-10-1996 

20- 04-1994 
09-08-1994 

12- 12-1996 

21- 11-1995 



EP 0492226 A 



01-07-1992 



OP 55045530 A 



31-03-1980 



DE 4041205 A 

AT 119811 T 

DE 59104961 D 

ES 2071197 T 

JP 2951086 B 

JP 4284954 A 

US 5305515 A 



JP 
JP 



1362339 C 
61029802 B 



25- 06-1992 

15- 04-1995 
20-04-1995 

16- 06-1995 
20-09-1999 
09-10-1992 

26- 04-1994 



09-02-1987 
09-07-1986 



EP 0908243 


A 


14-04- 


-1999 


KEINE 






EP 0908244 


A 


14-04- 


■1999 


US 


5943753 A 


31-08-1999 


EP 0541817 


A 


19-05- 


■1993 


AU 
AU 
CA 
UO 


651694 B 
1791692 A 
2085736 A 
9218270 A 


28- 07-1994 

17- 11-1992 

18- 10-1992 

29- 10-1992 



EP 0233404 A 26-08-1987 US 4664701 A 12-05-1987 

AT 54947 T 15-08-1990 

CA 1305862 A 04-08-1992 

JP 62187553 A 15-08-1987 

US 4696458 A 29-09-1987 



